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) Korrosionsschutz fur Reibbelage 

) Als Korrosionsschutz fOr organisch gebundene Reibbelage 
wird ein Korrosionsschutzlack aus 
45 bis 76 Gew.-% Phenolharz 
20 bis 40 Gew.-W) anorganische Zinkverbindungen 
0 bis 10 Gew.-% synthetische Kieselsaure und 
5 bis 15 Gew.-% Weber auf der Basis von modrfiztertem 
Phenolharz 

beansprucht Der Lack wird nach dem Auftragen auf die 
Belagtragerplatte klebfrei getrocknat und gemeinsam mit 
dem aufgepre&ten Reib materia! und ggf. einer dazwischen 
angeordneten Kleberschtcht ausgehartet 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Korrosionsschutzmittel fur organised gebundene Reibbelage und ein Verf ahren, die 
Korrosion im Grenzbereich zwischen Reibmaterial und metaJlischer Belagtragerplatte zu verhindern. 

5 Asbestfreie Reibbelage fur Kupplungen und Bremsen enthalten neben Stahlwolle und Eisenpulver haufig 
auch Spane oder Pulver von Kupfer, bzw. Kupferlegierungen. Innerhalb der Belage und zusammen rait den 
Tragerplatten bilden sich in feuchter Umgebung galvanische Elemente, die zu lokaler Korrosion ftthren. Zwi- 
schen der metallischen Tragerplatte und den organisch gebundenen, nichtleitenden Reib- und Tragermassen tritt 
aufierdem Spaltkorrosion auf. Besonders schwerwiegead ist dies bei Fahrzeugbremsen, die Qblicherweise nicht 

io gekapselt und so den Korrosionsangriffen durch Wasser und Streusaiz schutztos preisgegeben sind Die ubliche 
Lackierung halt den hohen Temperaturen bis etwa 700°C nicht stand Nach der mechanischen und thermischen 
ZerstSrung der Lackschicht greifen die Korrosionsraedien die Belagtragerplatte an, wobei das aufgepreflte 
Reibmaterial unterwandert werden kann. 
Durch die Volumenausdehnung mit fortschreitender Korrosion kann das Reibmaterial von der Tragerplatte 

15 abgesprengt werden. Die durch thermische Wechselbeanspruchung verursachten mechanischen Verformungen 
beschleunigen diesen Vorgang. 

Als Korrosionsschutz werden vor allem metallische Beschichtungen vorgeschlagen, die meistens auf elektro- 
chemischem Wege auf die Tragerplatten aufgetragen werden. So wird in der DE-A 39 06 450 vorgeschlagen, die 
Belagtragerplatte aus Stahlblech nach einer flblichen Reinigung in alkalischen und/oder sauren Entfettungsba- 

20 dern und ggf. einer Oberflachenaufrauhung durch ubliche Beizbader elektrochemisch zu verzinken oder eine 3 
bis 10 uni dicke Zinknickelschicht aufzutragen. Nach einer anschlieBenden Chromatierung und Hartung der 
Chromatierungsschicht werden die noch pordsen Schichten mit einem flussigen Kondensationsharz impragniert 
Nachdem das Kondensationsharz, vorzugsweise ein Phenolharz, getrocknet ist, wird auf der Fugeseite der 
Tragerplatte eine Klebeschicht aufgetragen und getrocknet, bevor das Reibmaterial heifl aufgepreBt oder 

25 aufgeklebt wird Als Impragnierharz wird insbesondere ein kautschukmodifiziertes Phenolharz verwendet 

Galvanisch aufgetragene Metallschichten, insbesondere aus Zink als Opferanode sind ein bekannter, wirksa- 
mer Korrosionsschutz fur Stahlprodukte, also auch fur Belagtragerplatten. Sie sind fur Reibbelage mit aufgenie- 
teten Reibmaterial sehr gut geeignet Ist das Reibmaterial jedoch heifl aufgepreBt oder auf die Tragerplatten 
aufgeklebt, dann wird haufig keine gute und sichere Verbindung zwischen Reibmaterial und Tragerplatte 

30 erreicht. Die Qualitat der Verbindung wird durch Abscheren des Belages getestet Dabei soil nach dem Abscher- 
biid auf der Tragerplatte noch mindestens 90% der Flache mit Reibmaterial bedeckt sein. Auch bei der 
Verwendung einer gemafi DE-A 39 06 450 hergestellten Belagtragerplatte zeigt das Abscherbild nur sehr selten 
eine 90%ige Abdeckung der Flache mit Reibmaterial, in den meisten Fallen wurde nur eine 70<Voige Abdeckung 
erreicht Ein weiterer Nachteil dieses bekannten Korrosionsschutzes ist seine aufwendige Herstellung und die 

35 Umweltbelastung durch die notwendigen Waschs tuf en und die Chromatierung. 

Es bestand daher die Aufgabe, einen wirksamen Korrosionsschutz fur Breros- und Kupplungsbelage mit heiB 
aufgepreBtem oder aufgeklebtem Reibmaterial zu entwickeln, urn die Korrosion zumindest auf der FQgeseite 
der Belagtragerplatten zu verhindern, der einfach herstellbar ist und eine gute und sichere Verbindung zwischen 
Tragerplatte und Reibmaterial ermdglicht 

40 Die Aufgabe wird durch ein Korrosionsschutzmittel ge!6st, das aus einem Lack folgender Zusammensetzung 
besteht: 

45 bis 75 Gew.-% Phenolharz 
20 bis 40 Gew. -% anorganische Zinkverbindungen 
0 bis 10 Gew. -% synthetische Kieselsaure und 
45 5 bis 1 5 Gew. -% Kleber auf der Basis eines modifizierten Phenolharzes. 

Als anorganische Zinkverbindungen werden Zinksulfid, Zinksulfat, Zinkphosphat oder/und Zinkoxid in Pul- 
verform verwendet. Bei der Kieselsaure handelt es sich um ein mikronisiertes poroses Produkt mit einer 
TeilchengrdBe von maximal 30 urn, ggf. mit Calcium-Ionen ausgetauscht, wie es auch als nichttoxisches Pigment 
in Rostschutz-Grundierungen zur Anwendung kommt Das Phenolharz des Klebers ist vorzugsweise vinylmodi- 
50 fiziert Es kann aber auch nitrilmodifiziert sein. 

Mit diesem Lack wird ein wirksamer Korrosionsschutz bei Reibbelagen dadurch erreicht, daB die Belagtra- 
gerplatte in Qblicher Weise gereinigt und ggf. an der Oberfiache aufgerauht wird, nach dem Trocknen der 
Tragerplatte der Lack zumindest auf der Fttgeseite der Tragerplatte aufgetragen und getrocknet wird, und 
anschlieBend in Qblicher Weise das Reibmaterial heiB aufgepreBt oder aufgeklebt und gemeinsam mit dem Lack 
55 ausgehartet wird 

Wird der Lack bereits vorher, z. B. direkt nach dem Trocknen ausgehartet, so wird keine ausreichende 
Verbindung erhalten. 

Der Lack dann durch Siebdruck, Spritzen, Rollen oder andere Ubliche Methoden auf die FOgeseite der 
Belagtragerplatte aufgetragen werden. Es ist aber auch moglich, die gesamte Oberfiache der Tragerplatte z. B. 
60 durch Tauchen zu beschichten. Dadurch wird die Tragerplatte allseitig gegen Korrosion geschQtzt Das Reibma- 
terial kann aus mehreren Schichten bestehen, wie beispielsweise aus einer Reibmasse-, einer Tragermasse- und 
einer Klebermasseschicht 

Bei Scheibenbremsbelagen ist es Qblich die pulverf6rmigen Reib- und Tragermassen in eine Form zu schich- 
ten, kalt vorzuverdichten und anschlieBend mit der kleberbeschichteten FQgeseite der Belagtragerplatte heiB zu 
65 verpressen. AnschlieBend kann der Bremsbelag noch thermisch nachgehartet werden. Bei dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren wird die bisher ubliche Belagtragerplatte nur durch eine mit einer aufgetrockneten Lackschicht 
gemaB Anspruch 1 versehenen Tragerplatte ersetzt Die anderen Herstellungsschritte bleiben erhalten. 

Ahnlich ist es bei der Herstellung von Trommelbremsbelagen. Das vorgefertigte Reibmaterial wird auf die 
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kleberbeschichtete Fugeseite des Belagtragers aufgespannt und der Kleber anschlieBend ausgehartet Bei dera 
eifindungsgemafien Verfahren 1st zumindest die Fflgeseite des Belagtragers mit einer getrockneten Uckschicht 
gemfiBAnspruchl versehen. . . . , _ , _ 

Wichtig ist lediglich. daB das Reibmaterial, Klebeschicht und Lack gememsam thennisch gebartet werdeiL Pa 
das Ausharten ein Veraetzen des jeweiligen Bindemittels ist, kdnnen sich auch in den Grenzschichten durchge- 
hende dreidimensionale Geruste aufbauen und dadurch eine hochfeste Verbindung der einzelnen Schichten 
untereinander schaff en. 

Die Erfindung wird am Beispiel eines Scheibenbremsbelages naher erlautert 

Die Belagtragerplatte wird nach dera Ausstanzen aus einem Stahlblech in ublicher Weise in einem alkalischen 
Bad entfettet, in einem sauren Bad neutraJisiert und mit Wasser gespfilt Die Oberfiache wird durch Elektropho- 
rese angerauht, in einem Bad das Kauumpermanganat und Oxalsflure enthfilt AnschlieBend wird die Tragerplat- 
te mit Wasser gespOlt und getrocknet Sie wird dann durch Tauchlackieren mit einem Korrosionsschutzlack aus: 
60 Gew.-% Phenoiharz 
20 Gew.-% Zinksuifld 

5 Gew.-°/o Zinkoxid « 
5 Gew.-% synthetische Kjeselsfiure und 

10 Gew>-% Kleber auf der Basis eines vmylmodifizierten Phenolharzes 

beschichtet Die Lackschicht wird 90 Minuten bei 100°C getrocknet und ist dann klebfrei, so daB die Tragerpiat- 
te in Magazinen gestapelt werden kann. Auf der Fugeseite der Tragerplatte wird nun eine Kleberschicht auf der 
Basis eines vinylmodifizierten Phenolharzes aufgerollt und in tlblicher Weise bis zur FClebfreiheit getrocknet 20 

Reibmasse wird in eine Form gefUIlt und kalt vorverdichtet Darauf wird eine Tragermasse geschichtet und 
ebenfalls vorverdichtet Das so vorgeformte Reibmaterial wird bei 150°C heiB auf die vorbehandelte Belagtra- 
gerplatte aufgepreBt AnschlieBend wird der Scheibenbremsbelag bei 200° C 5 Stunden Iang im Ofen nachgehar- 
tet Zwanzig der so hergestellten Bremsbe^ige werden zur Simulation einer mehrjahrigen Belastung in der 
Bremse einem Kurztestprogramm unterworfen, das die Stufen a) bis i) umfaBt: 25 

a) Priifprogramm auf dem Prufstand durchf ahren, um die Einlaufphase zu simulieren, 

b) SalzsprChtest 24 h (DIN 50 021 ), 

c) Of enlagerung 2 h bei 200° C, 

d) PrOfprogramm auf dem Prilfstand durchfahren als Simulation der normaien Beanspruchung, 30 

e) Wasserlagerung des heiBen Belages, um Kalteschock und Sattigung der Poren mit Wasser zu simulieren, 

f) Kaltelagerung 48 h bei - 6° C, um die Vereisung des Belages zu simulieren, 

g) Ofenlagerung 2 h bei 200°C zur Simulation der Auswirkung der Reibungswarme auf den vereisten Belag, 

h) Salzspruhtest 24 h (DIN 50 021) zur Simulation der Streusalzbelastung, 

i) Belage abscheren. 35 

Die Stufen d) bis h) werden insgesamt ffinf mal durchlaufen. Nach jedem Durchlauf werden 4 Belage 
abgeschert Dabei wird die Abscherkraft gemessen und das Abscherbild sowie der Korrosionszustand beurteilt 
Die gemittelten Ergebnisse sind in der Tabelle denen mit einem entsprechenden Belag gemaB der DE- 
A 39 06 450 gegenQbergestellt 40 
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Patentanspruche 

1. Korrosionsschutzmittel fur organisch gebundene Reibbelage, dadurch gekennzeichnet, daB es aus einem 
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Lack folgender Zusammensetzung besteht: 
45 bis 75 Gew.-% Phenolharz 
20 bis 40 Gew.-% anorganische Zinkverbindungcn 

0 bis 10 Gew.-% synthetische Kieselsaure und 

5 bis 1 5 Gew.-% Kleber auf der Basis eines modifizierten Pheaolharzes 

2. Verfahren zum Korrosionsschutz von organisch gebundenen Reibbelfigen durch Beschichten der gerei- 
nigten und ggf. an der Oberflache aufgerauhten Belagtragerplatte mil einem Korrosionsschutznuttel, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Belagtragerplatte mit einem Lack gem§B Anspruch t zumindest auf der 
FQgeseite beschichtet, der Lack getrocknet, das Reibmaterial in Oblicher Weise heiB aufgepreBt Oder 
aufgekiebt und gemeinsam mit dem Lack ausgehSrtet wird 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf den getrockneten Lack auf der FQgeseite 
der Belagtragerplatte eine Kleberschicht aufgetragen und getrocknet wird, bevor das Reibmaterial nut der 
Belagtragerplatte verbunden wird. m 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Reibmatenal, die Lacksctucht und 
ggf. die KJeberschicht nach dem Zusammenpressen gemeinsam in einem Ofen nachgehfirtet werden. 15 
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in that it consists of a lacquer of the following composition: 45 to 75% by weight 
of phenol resin, 20 to 40% by weight of inorganic zinc compounds, 0 to 10% by 
weight of synthetic silic acid and 5 to 15% by weight of adhesive based on a 
modified phenol resin. 
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